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Vehicle and industrial heat and sound insulating material - has wave 
profiled layered aluminium foils connected only at edge seam pressure 
points and are triangular in shape having flattened peaks 
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Abstract 



The material consists of several profiled layered foils of eg. aluminium. The wave formed profile foils (1 ) has 
parallel wave peaks (2) and troughs (3). Wedges (4) are folded into the wave troughs, and the foils lie freely 
on top of each other, connected only at the edge via a seam (9) consisting of pressure points (8). The wave 
peaks, troughs and the folded in wedges are triangular in cross-section, preferably with a flattened peak. 
The wave troughs adjacent to the wedges have an adjacent foil and have bending lines (6) in their upper 
surface (5), such that the foils bend along these lines perpendicular to the wave peaks and troughs. 
USE/ADVANTAGE - Industrial insulation, vehicle heat insulation. Provides good insulating characteristic 
with inherent material stiffness. 
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@ Warme- und Schalldamm-Material und Verfahren zu seiner Herstellung 

@ Die Erfindung betrifft ein Warme- und Schalldamm-Mate- 
riai aus mehreren aufeinander liegenden profilierten Folien 
aus Nichteisenmetall, insbesondere aus Aluminium. Die 
Folien weisen erfindungsgemaS ein wellenformiges Profil 
aus paraileien Wellenbergen und Wellentalern auf, wobei in 
den Wellentalern Zwickel eingefaltet sind. Die Folien liegen 
uberkreuz frei aufeinander und sind nur randseitig mittels 
einer aus Druckpunkten bestehenden Naht verbunden. Ge- 
genstand der Erfindung ist ferner ein Verfahren zur Herstel- 
lung des beschriebenen Materials. / 
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Beschreibung 




Die Erfindung betrifft ein Warme- und Schalidamm- 
Material aus mehreren aufeinanderliegenden profilier- 
ten Folien aus Nichteisenmetall, insbesondere aus Alu- 5 
minium. Das Material ist als Industrieisolierung sowie 
als Hitzeschutzschild im Kraftfahrzeug- und Waggon- 
bau einsetzbar. 

Im Automobilbau und anderen technischen Berei- 
chen werden Dammelemente eingesetzt, die aus mehre- 10 
ren unterschiedlichen Stoffen bestehen. Seit mehreren 
Jahren kommt es zum Einsatz sogenannter Hitzeschutz- 
schilde, die aus einem tragenden Aluminiumblech, einer 
inneren Dammschicht aus mineralischen Fasern, bei- 
spielsweise Glas-, Gesteins- oder Keramikfasern, und 15 
einer abschlieBenden Aluminiumfolie bestehen- 

Aus DE-A-26 57 276 bekannte mehrlagige Metallfo- 
lien weisen aufgrund geringer Foiienabstande und feh- 
lcnder Lufteinschliisse nur ein unzureichendes Warme- 
dammvermdgen auf. Relativ groBe Kontaktflachen be- 20 
wirken eine gute Warmeleitung. 

Aus DE-A-38 21 468 ist ein Isolierformteil bekannt, 
welches aus einer flexiblen Isoliermatte und einem me- 
tallischen Gitterwerk besteht Es dient als Abschirmung 
zwischen dem Fahrzeugboden und der Auspuffanlage. 25 
Das Bauteil besitzt jedoch praktisch kein Schallabsorp- 
tionsvermSgen. Seine Fertigung ist auBerdem aufwen- 
dig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein War- 
me- und Schalldamm-Material der eingangs beschriebe- 30 
nen Art anzugeben, welches ein gutes Warme- und 
Schalldammvermfigen besitzt und ausreichende Eigen- 
steifigkeit aufweist 

Zur L6sung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, daB 
die Folien ein wellenfdrmiges Profil aus parallelen Wei- 35 
lenbergen und Wellentalern aufweisen, wobei in den 
Wellentalern Zwickel eingefaltet sind, und daB die Fo- 
lien Qberkreuz frei aufeinanderliegen und nur randseitig 
mittels einer aus Druckpunkten bestehenden Naht ver- 
bunden sind. Die Folien sind wechselweise in einem 40 
Winkel von 90° ubereinander angeordnet. Die Wellen- 
berge und Wellentaler sowie die eingefalteten Zwickel 
sind im Querschnitt dreieckfdrmig, vorzugsweise mit 
abgeflachter Spitze, ausgebildet Die Zwickel bilden py- 
ramidale Verformungen in den von den Wellentalern 45 
gebildeten Vertiefungen. Sie unterbrechen den Fortlauf 
derWellentaier. 

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daB sich 
Aluminium, einer der besten Warmeleiter, als Damm- 
Material eignet, wenn die einzelnen Folien untereinan- 50 
der die geringstmoglichen Kontaktflachen aufweisen 
und die Profile der einzelnen Foiienlagen versetzt ange- 
ordnet sind. Somit werden die erforderlichen Folienab- 
stande genau eingehalten. Durch die punktformige, 
nicht durchgangige Versiegelung ausschlieBlich an den 55 
Folienrandern sind uber die gesamte Folienfiache Luft- 
einschliisse vorhanden, die eine sehr gute W&rmeisola- 
tion bewirken. AuBerdem entsteht ein dauerhafter Ver- 
bund. Zu der guten Warmedammwirkung tragen auch 
die Zwickel bei, welche die Wellentaler des Profils in eo 
Kammern unterteilen. Die Zwickel haben dariiber hin- 
aus eine weitere Funktion. Zwickel benachbarter Wel- 
lentaler einer Folie sind nebeneinander angeordnet. Ihre 
Oberkanten bilden Biegelinien, entiang denen die Folie 
quer zu den Wellentalern und Wellenbergen knickbar 65 
ist Entiang den von den Zwickeln gebildeten Biegeli- 
nien und an den quer dazu ausgerichteten Oberkanten 
der Wellenberge kdnnen die Folien ohne weiteres gebo- 



gen werden. Die Oberkanten der Zwickel und die Ober- 
kanten der Wellenberge sind im rechten Winkel zuein- 
ander ausgerichtet, wobei die Wellenberge vorzugswei- 
se einen Teilungsabstand von 10—20 mm aufweisen und 
wobei die Zwickel in Wellental-Langsrichtung vorzugs- 
weise im Abstand von 40—50 mm angeordnet sind. Die 
Oberkanten der Zwickel und die Oberkanten der Wel- 
lenberge bilden ein Netz von Biegelinien, welches das 
Warme- und Schalldamm-Material durchzieht und eine 
dreidimensionale Formung des Warme- und Schall- 
damm-Materials ermoglicht, ohne daB die Gefahr be- 
steht, daB die Foiienlagen bei der Formgebung fiachge- 
driickt werden und die Isolationswirkung veriorengeht 
Werden die genannten Parameter eingehalten, so kann 
die Warmeleitung von einer Folienlage zur nachsten auf 
ein Minimum reduziert werden. Das erfindungsgemaBe 
Material weist Qblicherweise eine Gesamtdicke von 
10— 100 jim auf. Bevorzugt ist der Bereich von 
20—40 urn. 

Das erfindungsgemaBe Warme- und Schalldamm- 
Material besitzt bei geringem Eigengewicht eine gute 
Eigensteifigkeit Neben guter Warmedammung wird 
auch eine ausreichende Schalldammung erzielt Das 
Material ist ferner als Einstoffprodukt ohne weiteres 
recyclingfahig. 

Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zur 
Herstellung des beschriebenen Materials. Das Herstel- 
lungsverfahren ist erfindungsgemaB dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ebene Folienbahnen aus Nichteisenmetall 
durch Pragewalzenpaare gefuhrt werden, wobei paral- 
lel und in Bahniangsrichtung fortlaufende Folienbahn- 
abschnitte eine wellenfdrmige Verformung erhalten, die 
aus quer zur Bahniangsrichtung ausgerichteten Wellen- 
bergen und Wellentalern besteht, und wobei zwischen 
den Folienbahnabschnitten Folienstreifen stehenblei- 
ben, welche die Wellentaler ausfullende Zwickel bilden, 
daB die geformten Folienbahnen in mehreren Lagen 
Ubereinander geschichtet werden, wobei die wellenfor- 
migen Verformungen aufeinanderliegender Folienbah- 
nen rechtwinklig zueinander ausgerichtet sind, und daB 
die so gebildete mehrlagige Folienanordnung auf MaB 
geschnitten sowie die Folien entiang ihren Umlaufkan- 
ten durch eine aus Druckpunkten bestehende Naht mit- 
einander verbunden werden. Nach bevorzugter AusfUh- 
rung des Verfahrens werden zunachst Folienanordnun- 
gen hergestellt, wobei auf eine taktweise bewegte, profi- 
lierte Folie ein profilierter Folienabschnitt aufgelegt 
wird, der durch einen im rechten Winkel angeordnete 
Transporteinrichtung zugefOhrt wird. Die Folienanord- 
nungen, die gleichzeitig hergestellt werden konnen, 
werden danach in einer Bearbeitungsstation zusammen- 
gefuhrt, geschnitten und randseitig verbunden. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig- 
lich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
erlautert. Es zeigen schematisch 

Fig. 1 eine einzelne profilierte Folie (einlagig) in per- 
spektivischer Darstellung, 

Fig. 2 die Ansicht B in Fig. 1, 

Fig. 3 die Ansicht A in Fig. 1, 

Fig. 4 einen Ausschnitt aus einem mehriagigen War- 
me- und Schalldamm-Material in der AusfUhrungsform 
als Hitzeschutzschild, 

Fig. 5 eine Teildarsteilung der Randverbindung des in 
Fig. 4 dargestellten Gegenstandes* 

Fig. 6 die Seitenansicht einer Anlage zur Herstellung 
des in Fig. 4 dargestellten Materials, 

Fig. 7 eine Draufsicht auf die Anlage gemaB Fig. 6. 

Das in den Fig. 1 bis 5 dargestellte Warme- und 
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Schalldamm-Material bestenWuis mehreren aufeinan- 
der liegenden profilierten Folien 1 aus Aluminium. Sie 
weisen ein wellenformiges Profil aus parallelen Wellen- 
bergen 2 und Wellentalern 3 auf, wobei in den Wellenta- 
lern 3 Zwickel 4 eingefaltet sind Die Wellenberge 2 und 5 
Wellentaler 3 sowie die eingefalteten Zwickel 4 sind im 
Querschnitt dreieckfdrmig, vorzugsweise mit abgeflach- 
ter Spitze, ausgebildet (Fig. 2 und 3). Die Zwickel 4 kdn- 
nen auch als pyramidale Verformungen bezeichnet wer- 
den, die in den Vertiefungen der Wellentaler 3 angeord- 10 
net sind Der Fig. 1 entnimmt man, daB die Zwickel 4 
benachbarter Wellentaler 2 nebeneinander angeordnet 
sind Ihre Oberkanten 5 bilden strichpunktiert darge- 
stellte Biegeiinien 6, entlang denen die Folie 1 quer zu 
den Wellentalern 3 und Wellenbergen 2 knickbar ist 15 
Die Biegeiinien 6 bilden funktionsmaBige Unterbre- 
chungen in der Profilierung. Auch die Oberkanten 7 der 
Wellenberge 2 definieren eine solche Unterbrechung 
oder Sollbiegelinie, entlang der die Folie 1 geformt wer- 
den kann. Die Oberkanten 5 der Zwickel 4 und die 20 
Oberkanten 7 der Wellenberge 2 sind im rechten Winkel 
zueinander ausgerichtet Der Abstand a zwischen be- 
nachbarten Zwickeln 4 in Wellentallangsrichtung be- 
tragt im Ausfuhrungsbeispiel 40 mm Der Abstand b 
zwischen benachbarten Wellenbergen 2 weist 12 mm 25 
auf. 

Zur Bildung eines mehriagigen Damm-Materials, wel- 
ches beispielsweise als Hitzeschutzschild einsetzbar ist, 
werden die beschriebenen Folien t in der aus Fig. 4 
ersichdichen Weise wechselseitig im Winkel von 90° 30 
ubereinandergelegt, so daB eine Art Querfeld- und eine 
Art Langsfeldwellung entsteht Die uberkreuz angeord- 
neten Folien 1 liegen frei aufeinander auf und sind nur 
randseitig mittels einer aus Druckpunkten 8 bestehen- 
den Naht 9 verbunden. Der Fig. 5 entnimmt man, daB 35 
die Rander der Folien 1 ohne Einsatz von Klebstoff an 
den Druckpunkten 8 auf engstem Raum zusammenge- 
quetscht werden, ohne daB die unterste Folienlage 
durchdrungen wird Es entsteht eine Art PunktschweiB- 
verbindung. 40 

Das Damm-Material ist dreidimensional formbar, oh- 
ne daB die Gefahr besteht, daB bei der Formgebung die 
Folien 1 flachgedruckt werden und dadurch die Isola- 
tionswirkung verlorengeht Aufgrund seiner Flexibilitat 
kann das Material gut an ein zu isolierendes Bauteil 45 
angepaBt und ohne weiteres dort beispielsweise am 
Fahrzeugunterboden, befestigt werdea 

Die Fig. 6 und 7 zeigen eine Anlage zur Herstellung 
des beschriebenen Warme- und Schalldamm- Materials. 
Zum Aufbau der Anlage gehoren Abrollbocke 10, Pra- 50 
gewalzenpaare 11, eine Transporteinrichtung 12 sowie 
eine Stanze 13. Ebene Folienbahnen 14 aus Aluminium 
werden von in den Abrollbocken 10 gehaltenen Coils 
abgezogen und durch die Pragewalzenpaare 11 gefiihrt 
Dabei erhalten parallele und in Bahnlangsrichtung fort- 55 
laufende Folienbahnabschnitte der Folienbahnen 14 ei- 
ne wellenformige Verformung, die aus quer zur Bahn- 
langsrichtung ausgerichteten Wellenbergen 2 und Wel- 
lentalern 3 besteht. Zwischen den Folienbahnabschnit- 
ten bleiben Folienstreifen stehen, welche Zwickel 4 in 60 
den Wellentalern 3 der profilierten Folienbahn bilden. 
Die geformten Folienbahnen werden in mehreren La- 
gen ubereinandergeschichtet wobei die wellenformigen 
Verformungen aufeinanderliegender Folienbahnen 1 
rechtwinklig zueinander ausgerichtet sind In der Stanze 65 
13 wird die so gebildete mehrlagige Folie nanordnung 
auf MaB geschnitten. AuBerdem werden die Folien 1 
dort entlang ihren Umlaufkanten durch eine aus Druck- 
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punkten 8 bestehende iTOit 9 miteinander verbunden* 
Fflr die Bearbeitung werden Stanzwerkzeuge verwen- 
det, bei denen unmittelbar an der Schneide eine 
Quetschkante angeordnet ist Es versteht sich, daB die 
Quetschkante eine zur Herstellung der Punktnaht ge- 
eignete Profilierung aufweist 

Die in den Fig. 6 und 7 dargestellte Anlage ist zur 
Herstellung von vierlagigem Damm-Material geeignet 
Einer vergleichenden Betrachtung der Figuren ent- 
nimmt man, daB zunachst doppellagige Folienanord- 
nungen 15 hergestellt werden, wobei auf eine taktweise 
bewegte profilierte Folienbahn profilierte Folienab- 
schnitte aufgelegt werden, die durch eine im rechten 
Winkel angeordnete Transporteinrichtung 16 zugefuhrt 
werden. Die doppellagigen Folienanordnungen 15 wer- 
den dann in der Stanze 13 zusammengeffihrt, geschnit- 
ten und randseitig verbunden. 

Patentanspruche 

1. Warme- und Schalldamm-Material aus mehreren 
aufeinander liegenden profilierten Folien aus 
Nichteisenmetall, insbesondere aus Aluminium, da- 
durch gekennzeichjiet, daB die Folien (1) ein wel- 
lenformiges Profil aus parallelen Wellenbergen (2) 
und Wellentalern (3) aufweisen, wobei in den Wel- 
lentalern (3) Zwickel (4) eingefaltet sind, und daB 
die Folien (1) uberkreuz frei aufeinanderliegen und 
nur randseitig mittels einer aus Druckpunkten (8) 
bestehenden Naht (9) verbunden sind 

2. Warme- und Schalldamm-Material, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Wellenberge (2) und Wellen- 
taler (3) sowie die eingefalteten Zwickel (4) im 
Querschnitt dreieckfdrmig, vorzugsweise mit abge- 
flachter Spitze, ausgebildet sind 

3. Warme- und Schalldamm-Material nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet daB die 
Zwickel (4) benachbarter Wellentaler (3) einer Fo- 
lie nebeneinander angeordnet sind und ihre Ober- 
kanten (5) Biegeiinien (6) bilden, entlang denen die 
Folie (1) quer zu den Wellentalern (3) und Wellen- 
bergen (2) knickbar ist 

4. Warme- und Schalldamm-Material nach einem 
der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Oberkanten (5) der Zwickel und die Wellen- 
berge (2) im rechten Winkel zueinander ausgerich- 
tet sind, wobei die Wellenberge (2) einen Teilungs- 
abstand von 10— 20 mm aufweisen und wobei die 
Zwickel (4) in Wellentallangsrichtung im Abstand 
von 40-50 mm angeordnet sind. 

5. Warme- und Schalldamm-Material nach einem 
der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Material eine Gesamtdicke von 
10— 100 urn, vorzugsweise von 20— 40 um, auf- 
weist 

6. Verfahren zur Herstellung von mehrlagigem 
Warme- und Schalldamm-Material nach einem der 
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet 

dafl ebene Folienbahnen aus Nichteisenmetall 
durch Pragewalzenpaare gefuhrt werden, wobei 
parallele und in Bahnlangsrichtung fortlaufende 
Folienbahnabschnitte eine wellenformige Verfor- 
mung erhalten, die aus quer zur Bahnlangsrichtung 
ausgerichteten Wellenbergen und Wellentalern be- 
steht und wobei zwischen den Folienbahnabschnit- 
ten Folienstreifen stehen bleiben, welche die Wel- 
lentaler ausfQllende Zwickel bilden, 
daB die geformten Folienbahnen in mehreren La- 
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gen ttbereinander gescmcmet werden, wobei die 
wellenfdrmigen Verformungen aufeinanderliegen- 
der Folienbahnen rechtwinklig 2ueinander ausge- 
richtet sind, und 

da3 die so gebildete mehrlagige Folienanordnung 5 
auf MaB geschnitten sowie die Folien entlang ihren 
Umlaufkanten durch eine aus Druckpunkten beste- 
hende Naht miteinander verbunden werden. 
7. Verfahren nach Anspruch 6 f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zunSchst Folienanordnungen herge- 10 
stellt werden, wobei auf eine taktweise bewegte 
profilierte Folienbahn ein profilierter Folienab- 
schnitt aufgelegt wiro\ der durch eine im rechten 
Winkel angeordnete Transporteinrichtung zuge- 
fOhrt wird, und daB die Folienanordnungen in einer 15 
Bearbeitungsstation zusammengefuhrt, geschnitten 
und randseitig verbunden werden. 
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